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La presente invenzione riguarda un perfezionamento nella tecnologia impiegata per 
la realizzazione di lastre o mattonelle di materiale agglomerato, nota anche come 
tecnologia Bretonstone. 

Tale tecnologia prevede una successione di fasi le cui principali sono: 

la preparazione di un impasto ottenuto miscelando tra di loro un materiali 

■v 

lapidei granulati assieme ad un legante, generalmente costituito da 
organiche; 



resine 



la distribuzione dell'impasto cosl ottenuto all'interno di uno stampo a vassoio 
in modo uniforme cosi da ottenere uno strato di impasto a spessore costante; 

la compattazione dell'impasto che awiene in un ambiente sottovuoto, 
applicando un determinato moto vibratorio al vassoio contenente lo strato 
d' impasto, ottenendo cosl una lastra di materiale compattato; 



una fase di indurimento a caldo o di catalisi delle lastre compattate che 



awiene 



preferibilmente in forni a piani riscaldanti all'interno dei quali vengono impilati gli 
stampi a vassoio; questi forni normalmente operano ad una temperatura compresa 
tra gli 85°C ed i 140°C e preferibilmente tra 100°C e 120°C. 

Questa tecnologia, oramai consolidata, consente di ottenere m modo efficiente 
lastre di materiale agglomerato aventi notevoli caratteristiche meccanico-estetiche. 
Tuttavia si nota che il tempo richiesto per la fase di indurimento e notevolmente 
superiore a quella della fase di vibrocompattazione sotto vuoto, causando non pochi 
inconvenienti. 



Infatti, la fase di indurimento prevede un lungo periodo transitorio di 
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preriscaldamento (circa 8/15 minuti in funzione dello spessore della lastra e della 
temperatura dei piani) che porta la lastra compattata fino alia temperatura di 
innesco della catalisi, pari a circa 80°C, e, successivamente, un periodo (circa 6/8 
minuti) di permanenza della lastra compattata alia temperatura di catalisi, pari a 
5 circa 100°C. Al rjguardo S da osservare che la reazione di catalisi e esotermica per 
cui dopo il suo innesco si osserva un brusco innalzamento della temperatura del 
manufatto pari a qualche decina di gradi. 

A causa del coefficiente di conduzione termica dell'impasto, che e relativamente 
basso, durante il suddetto periodo transitorio la parte interna della lastra compattata 
3 si riscalda in tempi successivi rispetto alia parte esterna. 

E' inoltre indispensabile che i piani riscaldanti abbiano una geometria perfetta e 
che la temperatura sia perfettamente uniforme non solo su tutta la superficie dei 
piani ma anche tra un piano e l'altro: sensibili gradienti di temperatura, ossia 
differenze di temperatura tra zone diverse della lastra da indurire causano 
inaccettabili distorsioni deUa lastra stessa. La catalisi e l'indurimento del manufatto 
sono infatti accompagnati da un sensibile ritiro dimensionale per cui cinetiche 
differenziate di catalisi in zone diverse determinano cinetiche di ritiro disuniformi.^ 
E' invece fondamentale ottenere come risultato finale delle lastre perfettamente 
piane e quindi, necessariamente, l'aumento di temperatura nel periodo transitorio 
deve awenire in modo perfettamente ' uniforme su tutta la superficie e 

4 

possibilmente su tutto lo spessore della lastra. 

Si noti che la durata complessiva della fase di indurimento dipende in misura 
maggiore dalla durata del periodo transitorio di preriscaldamento la quale, a sua 
volta, e funzione dello spessore della lastra compattata e della sua composizione. 
Maggiore e lo spessore della lastra compattata e/o piu basso e il coefficiente di 
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conduzione termica del materiale formante la lastra compattata, piu difficile sara la 
trasmissione di calore dall'esterno verso l'interno della lastra, per cui il 
riscaldamento dovra essere piu lento e quindi il tempo richiesto per il periodo 
transitorio sara maggiore. 

Si consideri ora che la durata della fase di vibrocompattazione nornialmente e di 
circa 100 secondi e che la durata della fase di indurimento della lastra compattata 
risulta essere sempre superiore a 1 5 minuti ed arriva anche a 25 minuti. 
Dato che il tempo di catalisi e quindi circa 15 volte superiore al tempo richiesto per 

* 

la vibrocompattazione, si rende necessaria una stazione di indurimento avente una 
capacita, in termini di lastre contenute, almeno pari a 15. Solitamente i forni 



impiegati hanno un numero di 15-18 postazioni, ognuna in grado accogliere una 
lastra da indurire. 

r 

I forni impiegati inoltre risultano di per se piuttosto complessi in quanto come gia 
osservato, durante la fase di indurimento, la lastra deve essere mantenuta a 
temperatura costante e perfettamente piana. In particolare simili forni hanno 
dimensioni notevoli ed incidono quindi negativamente sull'ingombro, sul costo 
finale e sulla gestione dell'impianto. 

t 

Come accennato in precedenza quando si vogliano realizzare lastre con spessori 
considerevoli, oppure lastre contenenti un granulato avente un basso coefficiente di 
conduzione termica, il tempo richiesto per la fase di indurimento si allunga 
notevolmente. 

Ad esempio, se si desidera realizzare lastre di agglomerate con un peso ridotto del 
tipo descritto nella domanda di brevetto italiana N.TV2003A000134 depositata il 
29 settembre 2003 a nome Dario Toncelli, e stato riscontrato che, a causa del basso 
coefficiente di trasmissione termica dei granulati espansi che fanno parte 
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dell'impasto, il tempo richiesto per Pindurimento si allunga fino addirittura a 45 
minuti. In simili condizioni il forno di catalisi assumerebbe dimensioni e 

> « ' • ' 

complessita quasi proibitive tali da rendere poco economico un siffatto impianto. !!^ <z 



Scopo delPinvenzione e quindi quello di eliminare gli inconvenienti sopra\ ' 
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lamentati e rendere comunque conveniente la realizzazione di un impianto anche 



qualora gli spessori delle lastre da ottenere sono considerevoli, oppure nel caso che Uyp ! 
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nelPimpasto vengano impiegati dei granulati aventi un basso coefficiente 
conduzione termica, come appunto i granulati espansi. 
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Lo scopo viene raggiunto con un procedimento per la realizzazione di lastre di 
materiale agglomerato comprendente, in successione : 

- una prima fase di preparazione di un impasto miscelando materiali inert! di 
granulometria prestabilita con un legante organico, 

- una seconda fase di distribuzione di detto impasto in uno stampo a vassoio a 
formare uno strato d 5 impasto, 

- una terza fase di vibrocompattazione sotto vuoto per ottenere una lastra 
compattata, ed 

- una quarta fase di indurimento del legante organico mediante forni riscaldanti 

i 

per ottenere la lastra finale, 

caratterizzato dal fatto che tra detta terza fase di vibrocompattazione sotto vuoto e 
detta quarta fase di indurimento, realizzata mediante forni riscaldanti, e interposta 
una fase intermedia di preriscaldamento dielettrico della lastra compattata^/ 
In questo modo la fase transitoria di preriscaldamento viene eseguita esternamente 
al forno di catalisi, riducendo cosi sensibilmente la permanenza delle lastre da 
catalizzare al loro interno. II numero di postazioni del forno di catalisi si riduce e 
quindi anche la sua dimensione e conseguentemente anche la complessita 
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dell 'impianto. 

Questi vantaggi risultano ancor piu evidenti nel caso di lastre di notevole spessore, 

« 

oppure impieganti granulati di tipo espanso. 

Vantaggiosamente, la fase intermedia di preriscaldamento della lastra compattata e 
5 realizzata mediante riscaldamento dielettrico, ed in particolare con onde a 
radiofrequenza, che assicurano un riscaldamento uniforme e veloce del manufatto, 
con una durata del ciclo congruente con quella della fase di vibrocompattazione. 
In questo modo la lastra viene preriscaldata non piu per conduzione, trasmettendo il 
calore dai piani riscaldanti del forno alia lastra stessa, ma grazie al fatto che il 
10 calore viene generato direttamente alPinterno della lastra nella quale avyiene la 
trasformazione diretta dell'energia da elettromagnetica a termica. 
L'efficienza di questa tipologia di riscaldamento e tale da ridurre in modo 

„ - _ ^_ __ r „ 0 ^ Sf 



vibrocompattazione ed assicurando una perfetta uniformita di riscaldamento su \U 
15 tutto lo spessore e tutta la superficie, con enormi vantaggi. 

L'invenzione riguarda anche il relativo impianto per realizzare il procedimento di 
cui appena riferito. 

Questi vantaggi ed altri ancora, risulteranno maggiormente evidenti dalla seguente 
dettagliata descrizione di un impianto delPinvenzione, fornita a scopo illustrativo e 

20 non limitativo, con riferimento al disegno allegata in cui la figura 1 e una vista in 
prospetto di un impianto realizzata secondo la presente invenzione. 
In figura 1 e indicate complessivamente con 1 0 un impianto per realizzare lastre di 
materiale agglomerato del tipo descritto nel brevetto italiano n. 1 288 566. 
U impianto 10 comprende una prima stazione di preparazione 20 di un impasto 

25 formato miscelando granulati di materiali differentia quali materiali lapidei naturali 
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e non 5 assieme ad un legante organico, quale ad esempio resine poliestere od 
epossidiche od acriliche od epossiviniliche. 

Successivamente Timpianto prevede una seconda stazione di distribuzione 30 
delPimpasto all'interno di uno stampo a vassoio 12 in modo uniforme, cosi da 
ottenere uno strato d'impasto soffice e di spessore sostanzialmente costante. Lo 
stampo a vassoio 12 viene prelevato da un magazzino 16 posto in testa alPimpianto 
10. Sopra l'impasto distribuito nello stampo a vassoio viene deposto un foglio 14 di 
materiale identico a quello (non mostrato) formante il fondo dello stampo a vassoio. 
Lo stampo 12 racchiudente lo strato d'impasto viene trasferito ad una terza stazione 
di vibrocompattazione sotto vuoto 40 dove viene sottoposto a disaerazione 
mediante un vuoto molto spinto e successivamente a vibrocompattazione sotto 
vuoto mediante applicazione di una pressione con un moto vibratorio, ottenendo 
cosi una lastra di materiale compattato. 

Secondo una caratteristica fondamentale della presente invenzione, lo stampo 12 
contenente la lastra compattata viene quindi trasferito ad una stazione intermedia di 
preriscaldamento 50 ad onde elettromagnetiche di tipo a radiofrequenza nella quale 
la lastra compattata viene riscaldata e portata in breve tempo ad una temperatura 
leggermente inferiore a quella a cui comincia la catalisi ( circa 78°C). 
Infine lo stampo viene immesso aU'interno di un tradizionale forno di catalisi 60 
consistente in coppie di piani riscaldati (a circa 100+120 °C) in cui vengono inseriti 
i vassoi con la lastra da catalizzare, dove appunto awiene la reazione di catalisi su 
un supporto perfettamente piano. 

La stazione intermedia 50 di preriscaldamento a radiofrequenza permette di 
riscaldare in breve tempo (meno di 100 sec) ed in modo perfettamente uniforme la 
lastra compattata fino a quando raggiungere la temperatura alia quale inizia la 
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catalisi. La stazione 50 puo in particolare essere realizzata sotto forma di forno a 
tunnel. 

In particolare la lastra compattata viene sottoposta per un tempo inferiore a 100 sec. 
ad onde a radiofrequenza aventi una frequenza inferiore a 300 MHz (limite 
5 massimo) e preferibilmente compresa tra 25 e 35 MHz. La frequenza e scelta in 
modo da garantire una ottimale efficienza riscaldante in funzione del tipo di resina e 
di inerte con cui e realizzato il materiale delPimpasto. 

Si noti che in questo modo la generazione del calore awiene direttamente 
alFinterno della lastra compattata per cui il preriscaldamento awiene molto 
10 velocemente ed in modo uniforme sulPintero spessore della lastra, senza il rischio 



che si generino differenze di temperatura tra parte esterna e parte interna o zon 



diverse della lastra, evitando quindi che la stessa possa incurvarsi o flettersi. 



II tempo di preriscaldamento risulta essere approssimativamente di soli 80 sec ed 
sostanzialmente dipendente dallo spessore della lastra e dalla sua composizione. 



15 Considerando che negli impianti tradizionali il tempo complessivo richiesto per la 
catalisi varia da un minimo di 15 minuti ad un massimo anche di 45 minuti, come 
sopra accennato, e che la maggior parte di questo tempo era richiesto per portare 
lentamente e gradatamente la lastra alia temperatura di catalisi, risulta evidente 
Penorme vantaggio conseguito. 

20 Infatti la stazione di catalisi della presente invenzione risulta composta da poche 
coppie di piani riscaldanti, e nel caso specifico da sole 5 postazioni quando invece 
nel corrispondente impianto tradizionale le postazioni sarebbero state invece in 
numero di 15 ed anche molte di piu nel caso di impiego di inerti leggeri (granulati) 



v 




espansi. 



25 L' impianto risulta cosi notevolmente semplificato con conseguenti vantaggi. 
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E' chiaro che modifiche o variazioni concettualmente o funzionalmente equivalent! 
della presente invenzione sono possibili e prevedibili e rientrano nell'ambito della 
presente invenzione. 



p. i. LUCA TONCELLI 

Dragotti & Associati S.r.l. 
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Rivendicazioni 

1. Procedimento per la realizzazione di lastre di materiale agglomerate) 
comprendente, in successione, una prima fase di preparazione di un impasto 
miscelando tra loro materiali lapidei di granulometria prestabilita con un legante 
costituito da resine organiche, una seconda fase di distribuzione di detto impasto in 
uno stampo a vassoio a formare uno strato d'impasto, una terza fase di 
vibrocompattazione sotto vuoto per ottenere una lastra compattata, ed una fase 
finale di indurimento o di catalisi del legante mediante forni riscaldanti per ottenere 
i prodotti finiti, caratterizzato dal fatto che tra detta terza fase di 
vibrocompattazione sottovuoto e detta fase finale di indurimento, realizzata 
mediante forni riscaldanti, e interposta una fase intermedia di preriscaldamento 
dielettrico della lastra compattata. 

2. Procedimento secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che 

detta fase intermedia di preriscaldamento dielettrico della lastra compattata e 

1 5 realizzata mediante riscaldamento ad onde elettromagnetiche a radiofrequenza . con 
lu%hlzfa^d^da inferiore a 300 MHz. 

3. Procedimento secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che 

j 

dette onde a radiofrequenza hanno una frequenza compresa tra 25 e 35 MHz 

4. Procedimento secondo una qualsiasi rivendicazione precedente, 
20 caratterizzato dal fatto che nella detta fase intermedia di preriscaldamento la lastra 

compattata raggiunge una temperatura inferiore alia temperatura a cui comincia la 
catalisi del legante e preferibilmente compresa tra 75 °C e 78 °C . 

5. Procedimento secondo una qualsiasi rivendicazione precedente, 
caratterizzato dal fatto che di essere usato per un impasto che contiene granulati di 

25 tipo espanso. 
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6. Impianto per la realizzazione di lastre di materiale agglomerato secondo 
il procedimento di una qualsiasi delle precedenti rivendicazioni e comprendente, in 
successione, una prima stazione (20) di preparazione di un impasto miscelando un 
granulato di granulometria prestabilita con un legante costituito da resine 
organiche, una seconda stazione (30) di distribuzione di detto impasto in uno 
stampo a vassoio (12) cosi da formare uno strato d'impasto, una terza stazione di 
vibrocompattazione sotto vuoto (40) per ottenere una lastra compattata, ed una 
stazione finale di indurimento (60) comprendente almeno un forno riscaldante per la 
catalisi del legante organico cosi da ottenere la lastra finale, caratterizzato dal fatto 
che tra detta terza stazione di vibrocompattazione (40) e detta stazione finale di 
indurimento (60) e interposta una stazione intermedia (50) di preriscaldamento 
dielettrico di detta lastra compattata. 

7. Impianto secondo la rivendicazione 6 5 caratterizzato dal fatto che detta 
stazione di preriscaldamento (50) fa uso di onde elettromagnetiche con frequenza 
inferiore a 300 MHz. 

8. Impianto secondo la rivendicazione 7, caratterizzato dal fatto che in 
detta stazione di preriscaldamento (50) si impiegano onde elettromagnetiche 
aventi una frequenza compresa tra 25 e 35 MHz 

p. i. LUCA TONCELLI 

Dragotti & Associati S.rJ. 
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